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(57) Abstract 

A process and device are disclosed for manufacturing strands from round wood. The round wood is always an individual tree trunk 
(30). The tire trunk (30) is fed by a conveyor (50) to a chipping device (51, 52). The chipping device (51, 52) may be made to engage 
residual areas (33) of the tree trunk (30) that extend beyond its main body (32), so that strands may be cut out of the residual areas (33). 
The chipping device (51, 52) is provided with first tools (51) which cut longitudinal slots (35) in the residual areas (33, 33 'X 

(57) Tliignnwmnfiregung 

Ein Verfahren und cine Vorrichtung dienen zum Herstellen von Strands aus Rundholz. Das Rundholz 1st jeweils ein einzelner 
Baumstamm (30). Der Baumstamm (30) wild mittels einer Transportvorrichtung (50) einer Zerspanervonichtung (51, 52) zugefihrt Die 
Zerspanervoirichtung (51, 52) ist in Eingriff mit Restbereichen (33) ausserhalb einer Hauptwarc (32) des Baumstamms (30) bringbar, so dass 
die Strands aus den Restbereichen (33) geschnitten werden. Die Zenpanervorrichtung (51, 52) weist erste Weikzeuge (51) rum Anbringen 
von Lflngsschlitzen (35) in den Restbereichen (33, 33') auf. 
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Verfahren und Vorrichtuna zum Herstellen von Strands 

Die Erf indung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Strands 
aus Rundholz, wobei die Strands in Faserrichtung eine L&nge 
zwischen 200 und 350 mm sowie guer zur Faserrichtung eine Breite 
und DiOce zwischen 1 und 15 mm aufweisen. Die Erf indung betrifft 
veiterhin eine Vorrichtung zum Herstellen von Strands aus 
Rundholz, mit einer Transportvorrichtung ftir das Rundholz und 
mit mindestens einer Zerspanervorrichtung zum Schneiden der 
Strands, wobei die Strands in Faserrichtung eine Lange zwischen 
200 und 350 mm sowie guer zur Faserrichtung eine Breite und 
Dicke zwischen 1 und 15 mm aufweisen * 
* 

Ein Verfahren und eine Vorrichtung der vorstehend genannten 
Art sind bekannt, beispielsweise aus der DE 38 37 200 CI* 
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Es ist bekannt, Holzerzeugnisse, zum Beispiel Balken oder 
Bretter, statt aus massivem Holz aus Spanen herzustellen . Neben 
den bekannten Spanplatten und Spanbrettem sind auch derartige 
Erzeugnisse bekannt gevorden, die aus sogenannten "Strands" 
bestehen, die in der Fachsprache auch als "Wafer" oder "Flakes" 
bezeichnet werden. Hierunter versteht man insgesamt Holzspane 
mit verhSltnismSBig groBen Abmessungen, verglichen nit Holz- 
spanen, wie sie zum Beispiel beim Zerspanen von Seitenbereichen, 
Waldkanten oder dergleichen anf alien. Strands haben typischer- 
weise in Faserrichtung eine L&nge zwischen 200 und 350 mm sowie 
quer zur Faserrichtung eine Breite und Dicke zwischen 1 und 
IS mm. Aus diesen strands werden durch zusammenfUgen und 
Verleimen Holzerzeugnisse hergestellt, beispielsweise Bretter 
Oder Balkan, die dann als "Kompositbalken" , "Strandboards" oder 
"Structural lumber products" bezeichnet werden. 

Zu diesem Zweck ist es auch bekannt, den Strands eine bestimmte 
Formgebung mit definierter Breite, LSnge und Dicke zu verleihen, 
unter Umstanden auch mit definiert abgeschragten Kant en, damit 
die Strands in definierter Ausrichtung zu Brettern und Balken 
verleimt werden konnen. 

Aus der eingangs genannten DE 38 37 200 CI ist eine Holz- 
zerspanungsmaschine zum Herstellen von derartigen Flachspanen 
oder Strands bekannt. Mit der bekannten Maschine sollen groB- 
flachige Flachspane definierter Dicke, Breite und Lange herge- 
stellt werden. Hierzu werden Rundholzer in einer Richtung 
senkrecht zu ihrer Langserstreckung einer Zerspanertrommel 
zugefuhrt. Die Zerspanertrommel umfaflt einen auBeren Schneidrotor 
und einen dazu konzentrischen, innenliegenden Schlagrotor. Die 
Rotoren werden in entgegengesetzten Drehrichtungen angetrieben. 
Der Schneidrotor schneidet dabei aus der Breitseite der Rund- 
holzer Spane heraus, die in das Innere der Trommel gelangen 



96/24473 



PCT/EP96/00433 



3 

und dort vom Schlagrotor in die gewdnschten Flachspane definier- 
ter Abmessungen zerteilt werden. Die auf diese Weise erzeugten 
Flachsp&ne werden mittels eines Prallblechs aus dem Inneren 
der Zerspanertrommel abgelenkt und auf ein Ffirderband geleitet. 

Bei der bekannten Maschine betr&gt der Durchmesser der Zerspaner- 
trommel ca. 60 cm. Mit der bekannten Maschine werden relativ 
Jcleine Rundhfilzer mit einem Durchmesser von etwa 15 cm verar- 
beitet, das heifit abgel&ngte Aststiicke und dergleichen. Die 
Rundhdlzer werden da bei vollkommen zerspant. 

Aus der US 4 371 020 und der US 421 149 ist ein Verfahren zum 
Herstellen von langen Strands bekannt. Bei dem bekannten 
Verfahren wird ein Rundholz in axialer Richtung zunachst durch 
eine Messeranordnung hindurchgeschoben, bei der insgesamt vier 
Messer auf Durchmessern des Rundholzes angeordnet und jeweils 
urn 45° gegeneinander versetzt sind. Das Rundholz wird axial 
durch diese Messeranordnung hindurchgef iihrt , so daB das Rundholz 
nach dem Passieren der Messeranordnung in insgesamt acht im 
Radialschnitt kreissegmentf firmige Scheite zerlegt ist. Diese 
Scheite werden anschliefiend durch eine gef&cherte Anordnung 
aus feststehenden Messern geftihrt, so daB achsparallele Strands 
entstehen. Die Strands haben dabei eine unterschiedliche Breite 
in Radialrichtung. Sie werden daher nachfolgend durch eine 
Schneidwalzenanordnung geleitet, ih der sie in langgestreckte, 
im Querschnitt quadrat ische, dilnne Strands zerlegt werden. 

Auch bei diesem bekannten Verfahren wird das eingesetzte Rundholz 
vollkommen zerspant. 
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Aus der US 4 681 146 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Herstcllen von Strands bekannt. Die Strands warden dabei 
ebenfalls aus dem bereits erw&hnten Rundholz hergestellt, indem 
sie in einer Aufgabestation nit ihrer Breitseite auf einen 
hobelartigen Tisch geftihrt warden. Durch eine oszillierende 
Hobelplatte werden die Rundhttlzer in Flachsp&ne zerspant. Die 
Flachsp&ne werden anschliefiend mittels Hesserwalzen weiter 
zerteilt. 

Auch bei diesem bekannten Verfahren werden die RundhSlzer 
vollkommen zerspant. 

Aus der DE 31 14 843 Al ist ein sogenanntes "Prof ilierverfahren" 
bekannt. Bei einem Prof ilierverfahren werden ganze Baumstamme 
zunSchst profiliert, das heifit mit Eckenf rasern und Profil- 
zerspanern in LSngsrichtung bearbeitet. Das Ergebnis dieser 
Bearbeitung ist ein sogenanntes Model. Hierunter versteht man 
ein Holzerzeugnis mit einer radialen Querschnittsform, die fiir 
eine nachf olgende Zerlegung des Models in Bretter und Balken 
bei optimaler Holzausbeute ausgelegt ist. 

Die von den Prof ilzerspanem und den Eckenfrasern abgespanten 
bzw. ausgespanten Bereiche werden bei herkommlichen Prof ilier- 
verfahren in Hackschnitzel verwandelt, wie sie in der 2ellulose- 
industrie und der Spanplattenindustrie weiterverarbeitet werden 
konnen • 

Aus der US 4 149 577 ist eine Vorrichtung bekannt, bei der 
mittels SageblSttera gleichzeitig mehrere L&ngsschlitze in einem 
Baumstamm angebracht werden konnen. 

Der Erfindung liegt demgegenllber die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren der ingangs genannten Art dahingehend weiter zubilden, 
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dafi die Her st el lung von Strands auch auflerhalb eines Anwendungs- 
gebietes mSglich ist, bei dem verh&ltnism&fiig kleine Rundholzer 
(Aststticke) vollkommen zerspant verden. 

Gem&B dem eingangs genannten Verfahren wird diese Aufgabe 
erf indungsgemSfi dadurch gelttst, dafi das Rundholz jeveils ein 
einzelner Baumstamm ist, dafi der Baumstamm zun&chst mit L&ngs- 
schlitzen in den auSerhalb einer Hauptvare des Baumstammes 
liegenden Restbereichen versehen vird, die urn die Breite 
voneinander beabstandet sind, und dafi dann die Strands aus den 
gesamten Restbereichen geschnitten verden. 

Die Aufgabe wird ferner durch eine Vorrichtung der eingangs 
genannten Art erf indungsgemafl dadurch geldst, dafi die Transport- 
vorrichtung zum Transport einzelner Baumstamme ausgelegt ist, 
dafi die mindestens eine Zerspanervorrichtung in Eingriff mit 
den gesamten Restbereichen aufierhalb einer Hauptware des 
Baumstammes bringbar ist f und dafi die Zerspanervorrichtung erste 
Werkzeuge zum Anbringen von LSngsschlitzen in den Restbereichen 
aufweist, wobei die L&ngsschlitze urn die Breite voneinander 
beabstandet sind. 

Die der Erf indung zugrunde liegende Aufgabe wird auf diese Weise 
vollkommen gelSst. 

Die Erf indung lost sich nMmlich grunds&tzlich von den bislang 
bekannten Verfahren zum Herstellen von Strands. Diese Verfahren 
varen auf solche Ausgangsmaterialien, nMmlich RundhSlzer, 
beschrankt, die beim Herstellen von Strands vollkommen zerspant 
wurden. An Ausgangsmaterialien kamen somit nur verhaltnismSBig 
kleine Rundholzer in Betracht, das heifit abgel&ngte Xste, dickere 
Zweige und allenfalls noch st&mme von ganz jungen Baumen. 
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Demgegentiber erweitert die Erfindung den Einsatzbereich von 
Verfahren zum Herstellen von Strands bzw* entsprechender 
Vorrichtungen auch auf solche Holzbearbeitungsverfahren, b*i 
denen das Massivholz groBer Rundholzer, namlich von Baumstammen, 
nur teilweise zerspant und der Rest des Baumstammes zu massiven 
Holzerzeugnissen verarbeitet wird. Derartige Holzbearbeitungs- 
verf ahren haben wirtschaftlich eine groBe Bedeutung und werden 
in groBem Umfange eingesetzt. 

W&hrend bei der Bearbeitung von Baumst&mmen in herkttmmlichen 
Verfahren und Vorrichtungen jeweils nur Hackschnitzel Oder 
S&gemehl erzeugt wurde, ist es in Rahmen der vorliegenden 
Erfindung erstmals moglich geworden, auch in diesen Anwendungs- 
fSllen noch hShervertige Sp&ne, nSmlich Strands, herzustellen. 

Dies hat ftir die Betreiber von Holzverarbeitungsanlagen erheb- 
liche wirtschaftliche Bedeutung, veil die Vermarktung von 
Sekundarerzeugnissen, die beim Bearbeiten von Holz anfallen, 
wirtschaftlich mehr und mehr an Bedeutung gewinnt. Die Herstel- 
lung von Strands wird damit auch auf solchen Anlagen m5glich, 
mit denen herkSmmlich ganze Baumstamme unter Anfall von Hack- 
schnitzeln bearbeitet wurden. Hierzu sind lediglich verhSltnis- 
mSBig geringe Umbauten bzw. ErgSnzungen bestehender Anlagen 
erforderlich. Die Wirtschaftlichkeit dieser Anlagen lSBt sich 
daher mit geringem Auf wand deutlich steigern. 

Bei einer ersten alternativen Fortbildung des vorstehend 
genannten Verfahrens werden die Strands in einem einzigen 
Arbeitsgang zwischen den L&ngsschlitzen durch Abspanen mit der 
Lange 1 entlang von gleichzeitig eingebrachten Querschlitzen 
und mit der Dicke d geschnitten. Entsprechendes gilt ftir ein 
Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemSAen Vorrichtung, bei dem 
die Zerspanervorrichtung in Transportrichtung stromabwarts der 
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ersten Werkzeuge Zerspaner aufveist, die die Strands in einem 
einzigen Arbeitsgang zvischen den L&ngsschlitzen durch Abspanen 
mit der LSnge 1 entlang von gleichzeitig eingebrachten Quer- 
schlitzen und mit der Dicke d schneiden. 

Bei einer zveiten Alternative dieses Ausftihrungsbeispiels eines 
erf indungsgemSBen Verf ahrens verden die Restbereiche hingegen 
nach dem Anbringen der LSngsschlitze zunSchst in einem ersten 
Arbeitsgang mit Querschlitzen versehen, die um die L&nge 1 
voneinander beabstandet sind, und die Strands verden dann in 
einem zveiten Arbeitsgang mit der Dicke d geschnitten. Entspre- 
chendes gilt flir ein zugehoriges Ausftthrungsbeispiel der 
erf indungsgem&Ben Vorrichtung, bei dem die Zerspanervorrichtung 
zveite Werkzeuge zum Anbringen der Querschlitze in den Rest- 
bereichen aufveist, vobei die Querschlitze um die LSnge 1 
voneinander beabstandet sind, sovie in Transportrichtung 
stromabwSrts der ersten Werkzeuge und der zveiten Werkzeuge 
dritte Werkzeuge zum Schneiden der Strands mit der Dicke d 
umfafit. 

Die vorstehend genannten Mafinahmen haben den Vorteil, dafi in 
zvei alternativen Vorgehensveisen Strands mit in we it en Bereichen 
variierbaren Abmessungen hergestellt verden konnen, vobei die 
Abmessungen nach L&nge, Breite und Dicke exakt vorgegeben verden 
kSnnen. Durch entsprechende Formgebung der Werkzeuge konnen 
dariiber hinaus abgeschragte oder sonstvie prof ilierte Strands 
erzeugt verden. 

Bevorzugt ist femer ein Ausftthrungsbeispiel eines erf indungs- 
gemSBen Verf ahrens, bei dem die Strands zunSchst auf zvei 
gegentiberliegenden Seiten des Baumstammes und danach auf den 
beiden um 90° versetzten, gegentiberliegenden Seiten des Baum- 
stammes geschnitten verd n. 
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Diese Hafinahne hat den Vorteil, daft an sich bekannte Seguenzen 
von Arbeitsschritten, wie sie bei Prof ilierverfahren bekannt 
sind, eingesetzt verden Jcdnnen. So kdnnen beispielsweise zvei 
in Transportrichtung hlntereinander liegende Bearbeitungs- 
stationen eingesetzt verden, zvischen denen der bereits teilveise 
bearbeitete Baumstamm urn 90° um seine LSLngsachse gedreht vird. 
Alternativ ist es mSglich, nur eine einzige derartige Bear* 
beitungsstation vorzusehen und den Baumstamm nach Verlassen 
der Bearbeitungsstation um 90° zu drehen und mittels eines 
Rundlaufes vieder an den Eingang der Bearbeitungsstation zu 
flihren. 

Bei bevorzugten Ausgestaltungen des erf indungsgemXBen Verf ahrens 
werden die L&ngsschlitze als L&ngsschnitte durch Schneiden 
erzeugt. Alternativ dazu kttnnen die LSngsschlitze aber auch 
durch Sagen erzeugt werden* 

In entsprechender Weise ist es mSglich, die Querschlitze als 
Querschnitte durch Schneiden oder die Querschlitze durch Sagen 
zu erzeugen. 

Bei Ausfiihrungsformen der erf indungsgemafien Vorrichtung sind 
demgemafi die ersten Werkzeuge alternativ als erste Messer oder 
als erste SSgen ausgebildet, v&hrend die zweiten Werkzeuge als 
zweite Messer oder alternativ als zweite Sagen ausgeftihrt sein 
kdnnen. 

Ein Ausfuhrungsbei spiel der Erfindung ist in der Zeichnung 
dargestellt und wird in der nachfolgenden Beschreibung naher 
erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 in einer Seitenansicht, stark vereinfacht, eine 
Vorrichtung zur Herstellung von Strands nach dem stand 
der Technik; 



96/24473 



PCT/EP96/00433 



9 



Fig. 2 einen einzelnen Strand, in perspektivischer Dar- 
stellung, stark vergrSBert; 

Fig. 3 eine perspektivische Seitenansicht eines zu bear- 
beitenden Baumstammes ; 

Figuren 4 und 5 

zvei schematisierte Seitenansichten, Shnlich Fig. 3, 
zur ErlSuterung von aufeinanderf olgenden Arbeits- 
schritten bei einer AusfUhrungsf orm des Verfahrens; 

Figuren 6 bis 11 

Radialschnitte durch Baumst&mme gem&fi den Darstel- 
lungen der Figuren 4 und 5 zur ErlSuterung von 
aufeinanderf olgenden Bearbeitungsschr itten ; 

Fig- 12 eine perspektivische Seitenansicht eines AusfUhrungs- 
beispiels einer Vorrichtung. 

In Fig. 1 bezeichnet 10 insgesamt eine herkbmmliche Vorrichtung 
zum Herstellen von Strands. Mittels einer ZufUhrung 11, in der 
ein Schieber 12 IMuft, werden Rundholzer 13 in Richtung eines 
Pfeiles 14 durch die ZufUhrung 11 geschoben. Die Rundholzer 
13 werden dabei guer zu ihrer L&ngsachse gefordert. 

Unmittelbar am Ausgang der ZufUhrung 11 befindet sich ein 
rotierendes Zerspanerwerkzeug 20. Das Zerspanerverkzeug 20 wird 
mittels einer Welle 21 in Drehrichtung angetrieben, vie mit 
einem Pfeil 22 angedeutet. Am Umfang des Zerspanerwerkzeugs 
2 0 befinden sich Messer 23, die tiber den Umfang des Zerspaner- 
werkzeugs 20 vorstehen. Die seitlich zugefUhrten Rundholzer 
13 gelangen somit in den Eingriffsbereich der rotierenden Messer 
23, wie mit gestrichelten Linien in Fig. 1 angedeutet. 
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Auf diese Weise verden einzelne Flachsp&ne oder Strands 24 von 
den Rundhfilzern 13 abgespant oder geschnitten und verlassen 
in Richtung von Pfeilen 25 die Vorrichtung 10. 

Die Darstellung in Fig. 1 ist extrem schematisiert. Es versteht 
sich, daB die ge2eigten Strands 24 in weiteren Stationen noch 
nachbearbeitet verden kSnnen, beispielsweise weiter zerteilt, 
an ihren Kanten profiliert usv., vie dies aus dem eingangs 
refer ierten Stand der Technik im einzelnen bekannt ist. 

Fig- 2 zeigt zur Verdeutlichung des Unterschiedes zu herkomm- 
lichen Hackschnitzeln oder anderen Sp&nen einen Strand 24 in 
vergrSBerter Darstellung. Eine Stirnseite 26 des Strands 24 
zeigt deutlich Fasern 27 des Kolzes. Die LSnge 1 des Strands 
24 in Faserrichtung ist deutlich grSBer als die Breite b oder 
die Dicke d, jeweils quer zur Faserrichtung. 

In der Praxis haben Strands eine Lange 1 zwischen 100 und 350 mm, 
eine Breite b zwischen 1 und 15 mm sowie eine Dicke d zwischen 
1 und 6 mm. Es sind aber auch Abveichungen von diesen Wert en 
mdglich. 

Anders als in Fig. 2 dargestellt, konnen die Strands 24 auch 
eine nicht-quaderf ormige Gestalt haben, beispielsweise eine 
prismatische oder sonstige Gestalt, damit einzelne Strands 24 
in def inierter Ausrichtung und Positionierung aneinandergefugt 
und zu Kompositbalken oder -brettern/ sogenannten "Strandboards" , 
verleimt verden kfinnen. 

Fig. 3 zeigt in ebenfalls schexnatisierter Darstellung ein 
Rundholz 30 , nSmlich einen vollstSndigen Baumstanon. Auf einer 
Stirnseite 31 am dtinnen Ende des Baumstanmes 30 ist ein 
Hauptware 32 eing zeichnet. Hierunter versteht man einen Bereich 
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Bit einer rechteckigen oder guadratischen Querschnittsf lache 
in Zentrum des Baumstammes 30. Der zugehfirige Bereich entspricht 
den Bereich des Baumstammes 30 , aus dem die genannte Hauptware 
32, nSmlich Balken* Bretter und dergleichen, hergestellt werden. 

Die verbleibenden Restbereiche 33 werden bei herkommlichen 
Prof ilierverfahren teilweise zu Seitenbrettern verarbeitet, 
teilweise durch Hackschnitzelerzeugung und S&gen zerspant. 

Das Besondere bei dem vorliegenden Verfahren besteht nun darin, 
da£ die dargestellten Restbereiche 33 ganz oder teilweise in 
Strands 38 zerlegt werden* 

Hierzu werden die Restbereiche 33 nit Langsschnitten 35 und 
Querschnitten 36 versehen, so daB die Strands 38 in Lagen 37 
geschnitten werden konnen. Auf diese Weise werden Strands 38 
hergestellt, deren LSnge 1, Breite b und Dicke d definiert ist. 

"Wenn im Rahnen der vorliegenden Anneldung von "Schnitten" die 
Rede ist, also beispielsweise von den Langsschnitten 3 5 und 
den Querschnitten 36, so ist dies nur beispielhaft zu verstehen. 
Allgemein gilt, daB die Baumst&nme nit Schlitzen versehen werden 
konnen, wobei die Schlitze entweder nittels Messern als Schnitte 
oder aber nittels SSgen ausgeftihrt werden k5nnen. 

Die Einzelheiten des verwendeten Verfahrens und der dabei 
verwendeten vorrichtung sollen nun nachstehend anhand der Figuren 
4 bis 12 erlSutert werden. Die Figuren 4 und 5 zeigen dabei 
zwei schematisierte perspektivische Seitenansichten des Baun- 
stamnes 30, die Figuren 6 bis 11 Querschnittsdarstellungen durch 
den Baunstanm 30 wahrend verschiedener Bearbeitungsschritte, 
und Fig- 12 zeigt schliefllich eine perspektivische Darstellung 
einer verwendeten Vorrichtung. 
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Zur Bearbeitung das Baumstammes 30 warden zunachst gem&fi den 
Figuren 4 und 6 die Liingsschnitte 35 angebracht. Zu diesem Zweck 
vird der Baumstamm 30 alt einer in Fig* 12 nur schematisch als 
Pfeile angedeuteten Transportvorrichtung 50 in LSngsrichtung 
durch zwei Gruppen feststehender Messer 51 geftthrt. Die Messer 
51 erzeugen in Baumstamm 30 die Liingsschnitte 35, und zwar 
hinunter bis zu einer in Fig. 6 gezeigten Begrenzungslinie 40 , 
die zugleich eine Seitenkante der Hauptware 32 ist. Wie aus 
den Figuren 6 und 12 deutlich erkennbar ist, werden die Liings- 
schnitte 35 beispielsweise gleichzeitig auf zwei gegeniiber- 
liegenden Seiten des Baumstammes 30 angebracht. 

Im Sinne der Ausftihrungen weiter oben sind die Nasser 51 nur 
als Beispiel zu verstehen* So kdnnen statt der Messer 51 zum 
Anbringen der Schnitte selbstverstSndlich auch entsprechende 
SMgen eingesetzt werden, urn entsprechende Schlitze auszuftihren. 

Fiir die weitere Verarbeitung des Baumstammes 30 gibt es nun 
zwei Alter nativen: 

Nach der ersten Alternative werden gemJiB Fig. 5 am Baumstamm 
30 in einem separaten Arbeitsgang die Querschnitte 36 angebracht. 
Hierzu konnen (nicht dargestellt) entsprechende Gruppen von 
Schneidmessern eingesetzt werden, die quer zur LSngsrichtung 
das Baumstammes 30 bis zur Tiefe der Begrenzungslinie 40 geftthrt 
werden. Der Baumstamm 30 hatte dann das in Fig. 3 gezeigte 
Aussehen. 

Zum Schneiden des Strands 38 konnte man dann den Baumstamm 30 
gegen eine gestufte Gruppe feststehender Messer laufen lassen, 
die in Tramsportr ichtung , das heiBt LSngsrichtung des Baumstammes 
30, ausgerichtet sind und die nach LSnge 1 und Breite b bereits 
definierten Strands 38 in vorb stimmter Dicke schneiden. Eine 
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solche Vorrichtung ist zum Beispiel in der bereits eingangs 
erl&uterten US 4 371 020 beschrieben. 

Nach der zweiten, im vorliegenden Zusammenhang bevorzugten 
Alternative werden die Querschnitte 36 in einem einzigen 
Arbeitsgang zusammen mit dem Schnitt der Strands 38 angebracht. 
Hierzu dienen die in Fig. 12 beispielhaft dargestellten Zerspaner 
52. Die Zerspaner 52 verden mittels We lien 53 angetrieben. Die 
Wellen 53 erstrecken sich entlang von Achsen 54 quer zur 
LMngserstreckung des Baumstammes 30. In dargestellten Aus- 
ftihrungsbeispiel drehen sich die Zerspaner 52 in Richtung von 
Pfeilen 55. Die Zerspaner 52 sind mit konischen Bearbeitungs- 
oberflSchen versehen. Auf den mehreren G&ngen der konischen 
Bearbeitungsoberf lSchen befinden sich Messer 60, die jeveils 
eine Hauptschneide 61 und eine Nebenschneide 62 aufveisen. Die 
Hauptschneide 61 und die Nebenschneide 62 kSnnen auch durch 
separate Messer gebildet verden, die Uber den Umfang verteilt 
sind. Auf diese Weise l£6t sich im dargestellten Ausftihrungs- 
beispiel auf beiden Seiten des Baumstammes 30 der dort jeweils 
vorhandene Restbereich 33 neben der Hauptware 32 zerspanen. 

Infolge der Konizitat der Oberf lSchen der Zerspaner 52 werden 
die Restbereiche 33 dabei schichtveise abgetragen, wie in Fig. 7 
mit strichpunktierten Schnittlinien 42 angedeutet ist. Durch 
entsprechende Formgebung und Positionierung der Hauptschneide 
61 und der Nebenschneide 62 lassen sich auf diese Weise die 
Strands 38 mit einstellbarer L&nge 1 und Dicke d schneiden. 
Fig. 7 zeigt einen Zustand, in dem die beiden Restbereiche 33 
bereits zu etwa einem Drittel zu Strands 38 zerspant sind. Dieser 
Zustand des Baumstammes 30 ist in Fig. 7 mit 30a bezeichnet. 

Fig. 8 zeigt den Zustand 30b des Baumstammes 30, in dem die 
beiden erwahnten Restbereiche 33 vollstandig abgetragen sind. 
Eine Seite 44 der Hauptware 32 ist damit bereits fertig ausge- 
bildet. 
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Der Baumstamm 30 wird nun um seine Langsachse un 90° gedreht 
und gelangt demit in die in Fig. 9 dargestellte Position. In 
dieser Position wird der Baumstamm 30 wiederum mittels der 
Anordnung gemaB Pig. 12 in den jetzt seitlich liegenden ver- 
bliebenen Restbereichen 33' mit Langsschnitten 35' versehen 
(Zustand 30c) . Zu diesem Zweck kann die Vorrichtung gemaB Fig. 
12 zwei mal in Transportrichtung der Baumstamme 30 angeordnet 
sein. Zwischen den beiden Vorrichtungen kann entweder der 
Baumstamm 30 um 90° gedreht werden, oder die beiden Einzel- 
vorrichtungen sind zueinander ui 90» gedreht. Es ist aber auch 
mbglich, den Baumstanm 30 nach Verlassen der in Fig. 12 gezeigten 
Anordnung um 90° zu drehen und mittels eines Rundlaufes wieder 
an den Eingang der Vorrichtung gemSB Fig. 12 zurtickzuf tihren . 

Der auf diese Weise bearbeitete Baumstamm 30 wird nun wiederum 
in den langsgeschnittenen Restbereichen 33' zerspant, wie in 
Fig. 10 mit Zustand 30d dargestellt. Man erkennt auch hier wieder 
Schnittlinien 42' und die geschnittenen Strands 38'. Am Ende 
des in Fig. 10 teilweise beendeten Arbeitsschritts ist die 
Hauptware 32 fertig bearbeitet, wie Fig. 11 zeigt. 

GemaB dem vorstehend erlauterten Verfahren werden die Rest- 
bereiche 33, 33' vollkommen in Strands 38, 38' zerlegt. Es 
versteht sich jedoch, dafl auch eine nur teilweise Zerlegung 
der Restbereiche 33, 33' moglich ist, wenn man zum Beispiel 
Teile der Restbereiche 33, 33' zu Brettern verarbeiten mochte. 
Die entsprechenden Eingriffstiefen (Begrenzungslinien 40) mttssen 
dann entsprechend eingestellt werden. 
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Patentansprtiche 



1. verfahren zum Hers tell en von Strands (24; 38, 38') aus 
Rundholz (13), vobei die Strands (24; 38, 38') in Faser- 
richtung eine L&nge (1) zvischen 200 und 350 mm sovie guer 
zur Paserrichtung eine Breite (b) und Dicke (d) zvischen 
1 und 15 aim aufveisen, dadurch gekennzeichnet, dafi das 
Rundholz (13) jewel Is ein einzelner Baumstamm (30) ist, 
daB der Baumstamm (30) zun&chst mit L&ngsschlitzen in den 
aufierhalb einer Haupturare (32) des Baumstammes (3 0) 
liegenden Restbereichen (33, 33') versehen vird, die um 
die Breite (b) voneinander beabstandet sind, und daB dann 
die Strands (38, 38') aus den gesamten Restbereichen (33, 
33') geschnitten werden. 



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Strands (38, 38') in einem einzigen Arbeitsgang zvischen 
den Langsschlitzen durch Abspanen nit der Lange (1) entlang 
von gleichzeitig eingebrachten Querschlitzen und mit der 
Dicke (d) geschnitten verden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Restbereiche (33, 33') nach dem Anbringen der Langs- 
schlitze zunSchst in einem ersten Arbeitsgang mit Quer- 
schlitzen versehen verden, die um die Lange (1) voneinander 
beabstandet sind, und dann die Strands (38, 38') in einem 
zveiten Arbeitsgang mit der Dicke (d) geschnitten verden. 
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4 . Verf ahren nach einem Oder mehreren der Anspziiche 1 bis 

3, dadurch gekennzeichnet, dafi die Strands (38, 38') 
zun&chst auf zwei gegentiberliegenden Seiten des Baumstammes 
(30) und danach auf den beiden um 90° versetzten, gegeniiber- 
liegenden Seiten des Baumstammes (30) geschlitzt werden. 

5. Verf ahren nach einem Oder mehreren der Anspziiche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, dafi die LSngsschlitze als 
Langsschnitte (35, 35') durch Schneiden erzeugt werden. 

6. Verf ahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, da5 die L&ngsschlitze durch 
Sagen erzeugt warden. 

7. Verf ahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 3 bis 
6, dadurch gekennzeichnet, dafi die Querschlitze als Quer- 
schnitte (36) durch Schneiden erzeugt werden. 

8. Verf ahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 3 bis 
6, dadurch gekennzeichnet, dafi die Querschlitze durch Sagen 
erzeugt werden. 

9. Vorrichtung zum Herstellen von Strands (24; 38, 38') aus 
Rundholz (13) mit einer Transportvorrichtung (11, 12; 50) 
fiir das Rundholz (13) und mit mindestens einer Zerspaner- 
vorrichtung (20; 51, 52) zum Schneiden der strands (24; 
38, 38'), wobei die Strands (24; 38, 38') in Faserrichtung 
eine Lange (1) zwischen 200 und 350 mm sowie quer zur Faser- 
richtung eine Breite (b) und Dicke (d) zwischen 1 und 15 
mm auf weisen, dadurch gekennzeichnet, dafi die Transport- 
vorrichtung (50) zum Transport einzelner Baumstamme (30) 
ausgelegt ist, dafi die mindestens eine Zerspanervorrichtung 
(51, 52) in Eingriff mit den gesamten Restbereichen (33, 
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33 ' ) auBerhalb einer Hauptvare (32) des Baumstammes (30} 
bringbar ist, und daB die Zerspanervorrichtung (51 , 52) 
erste Werkzeuge zum Anbringen von LSngsschlitzen in den 
Restbereichen (33, 33') aufveist, wobei die Lfingsschlitze 
um die Breite (b) voneinander beabstandet sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die Zerspanervorrichtung (51, 52) in Transportrichtung 
stromabvSrts der ersten Werkzeuge Zerspaner (52) aufweist, 
die die Strands (38, 38') in einem einzigen Arbeitsgang 
zwischen den Langsschlitzen durch Abspanen mit der Lange 
(1) entlang von gleichzeitig eingebrachten Querschlitzen 
und mit der Dicke (d) schneiden. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Zerspanervorrichtung (51, 52) zveite Werkzeuge zum 
Anbringen von Querschlitzen in den Restbereichen (33 , 33 ' ) 
aufweist, wobei die Querschlitze um die LSnge (1) von- 
einander beabstandet sind, sovie in Transportrichtung 
stromabwarts der ersten Werkzeuge und der zweiten Werkzeuge 
dritte Werkzeuge zum Schneiden der Strands (38, 38') mit 
der Dicke (d) umfafit. 

12. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 9 bis 
11, dadurch gekennzeichnet, daB die ersten Werkzeuge als 
erste Messer (51) ausgebildet sind, die die LSngsschlitze 
als Langsschnitte (35, 35') anbringen. 

13. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 9 bis 
11, dadurch gekennzeichnet, daB die ersten Werkzeuge als 
erste Sagen ausgebildet sind. 
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14 . Vorrichtung nach einem oder aehreren der Anspzilche 11 bis 
13, dadurch gekennzeichnet, dafl die zveiten Werkzeuge als 
zweite Messer ausgebildet sind, die die Querschlitze als 
Querschnitte anbringen. 



15. 



Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprilche 11 
13, dadurch gekennzeichnet, daB die zweiten Werkzeuge 
zveite S&gen ausgebildet sind. 
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